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SURF DE MER A STRUCTURE DU TYPE SANDWICH. 



L'invention consiste a realiser un type de surf de hau* 
tes performance par des techniques de fabrication du type 
sandwich adaptees; 

Elle permet ainsi de gagner en IGgerete et en nervosite; 
Le procedS de fabrication, selon l'invention est caracte- 
rise en ce qu'il consiste a realiser une structure sandwich a 
rigidite controlee sur le pont du surf et une structure sand- 
wich ou non mais qui peut-etre pour des raisons de legerete 
plus sensible aux chocs ponctuels sur la carene n'etant en 
utilisation normale exposee qu'aux chocs repartis de Teau. 
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I/invention est relative k un proc&te de fabrication de planche de surf du genre 
comportant : 

Un noyau calibr£ en mousse molle (ex : polystyrene, polyurethanne) . 

Une structure du type sandwich a fime obtenue k partir notamment d'une nappe de verre 
impr£gn6e de micro-ballon ptenolique ou tout autre mat^riau teger pennettant de faire office ^ 
d'ame et k peau, en fibres tissues ou unidirectionnelles notamment de verre ou de carbone, O 
initialement impr£gn£e de liant, substance adhesive du type rSsine 6poxy ou autre, obtenue, par yj 
placage sous vide, Stabli tel que la compression obtenue ne dSpasse pas les tolerances en £Q 
compression du noyau en mousse en tenant compte des defauts de fabrication de celui-ci. 

<< 

Une zone qui par souci de l£g£ret6 et de souplesse peut etre plus sensible aux chocs ponctuels ^ 
au niveau de la car£ne ; la zone des ailerons pourra Stre renforc^e pour assurer un bon encrage ^ 
des ailerons. yj 

Un renfort longitudinal en fibres unidirectionnelles, permettant un bon controle de la flexion 
globale. 

Des renforts en r£sine charg^e ou et par ajout de fibres dans les zones soumises k des efforts 
particuliers : plugs, ailerons, zones angulaires... : nez de la planche, arridre, rails... 

Les precedes k ce jour utilises consistent essentiellement k utiliser un noyau calibre en 
mousse polyurethanne ou en polystyrene scindg longitudinalement en deux parties sym&rique et 
recolte par un lattage en bois (samba, balsa...) d'^paisseur variable et de recouvrir ce syst&ne d'un 
simple stratifie essentiellement k base de fibres de verre impr£gn£ de r£sine 6poxy ou polyester 
toutes deux incolore, polym£ris£es sous pression atmospherique. L'ensemble est alors « glace » 
par une r^sine « auto-lissante ». 

Lesdits precedes on Tavantage d'etre d'une grande simplicity de mise en ceuvre, mais la 
casse de ce genre de planche est firdquente et la dur£e de vie d'une telle planche est insuffisante au 
gout d'un grand nombre d'utilisateurs : les pressions exerc£es par les pieds sur le pont enfoncent 
la planche autour de la latte en bois, entrainent une perte de volume de la planche et done une 
diminution en flottaison et par suite la stratification se fend et la planche fini par casser . De plus 
les performances de ce genre de planche dependent essentiellement de leur rigidite en flexion et en 
vrillage. Or le controle des zones de flexion et la rigidite n'est assur^e longitudinalement que par 
la latte de bois et les provision relative au vrillage sont laiss6e au hasard. Enfin le poids de la 
planche est lui aussi un facteur de performance et sa diminution permet un gain en maniabilite. 
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LMnvention vise k realiser une planche de surf dans laquelle les inconv^nients mentionn^s 
ci-dessus se trouvent supprimds ou du mo ins r£duit dans de grandes proportions et qui par 
l'utilisation de matdriaux dit « nerveux » (temps d'oscillation plus court) comme la fibre de 
carbone aurait une meilleure « r^ponse » k l'utilisateur. 

EUe concerne k cet effet un precede qui consiste, sur le pont de la dite planche de surf k 
un realiser, sur la surface dudit noyau en mousse molle, une construction du type « sandwich » 
6voqude pr6c6demment avec un placement sp^cifique k pr^voir de certain materiaux permettant 
d'engendrer differentes caracteristiques sur ladite future planche de surf. 

Les avantages et les caracteristiques vont apparaitre plus clairement a la lecture de la 
description qui suit d'un mode de realisation pr£fSr6 et donne k titre d'exemple et represente par 
les dessins annexes. 
Sur ces dessins : 

■ la figure 1 est une vue en section radiale du surf final ; 

■ la figure 2 est une vue de face du surf k retape 1 ; 

En reference k ces dessins, on definit le pont du surf (1), la car£ne (2), les peaux du 
sandwich (3), Tame du sandwich (4), le noyau calibre en mousse (5) et le renfort en fibre 
unidirectionnelles (6). 

Le precede selon V invention consiste : 

A stratifier la premiere peau (3) en fibre de verre par exemple ainsi que le renfort longitudinal 
(6) en fibre unidirectionnelles de carbone notamment, sur le pont (1) et la car^ne (2) directement 
sur le noyau calibre en mousse molle (5) et laisser polymeriser k pression atmospherique ou 
plaque sous vide relatif faible. 

A stratifier ou coller (selon type d'Sme) Tfime du sandwich (4) sur le pont apr£s sechage de la 
premiere peau et a la laisser secher, plaque sous vide relatif plus puissant compte tenu des 
tolerances en compression du noyau, permettant ainsi la remontee de r6sine dans le cas d'Smes 
spongieuses, une adherence k la premiere peau optimale et Pobtention d'une fime mo ins dense en 
resine et par consequent plus legSre. On pourra aussi ajouter sous Tame des renforts sur les zones 
sensibles tel que le nez ou Farriere... 

A stratifier la derniere peau (3) du pont en fibre de verre notamment, en meme temps que les 2 
k 3 dernieres de la carene ainsi que le renfort aux niveau des ailerons, apr£s sechage et calibrage 
de Tetape precedente et laisser secher sous vide relatif fort Pensemble ainsi obtenu. 

A placer les ailerons et systemes d'accrochage. 
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A calibrer 1'ensemble obtenu aprds s^chage complet, y appliquer une r^sine de finition, et finir 
par une peinture du type polyur&hanne ou un gelcoat. L' ensemble devra enfin subir une « post- 
cuisson » : se rdfSrer aux donn^es des fabricants de r£sine. 

Bien entendu, l'invention n'est pas limit^e au mode de realisation decrit et repr£sente pour 
lequel on pourra pr^voir d'autres variantes, dans les mat^riaux, les formes et la conception, sans 
pour autant sortir du cadre de Pinvention. 
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REVENDICATIONS 

1 - Surf du genre caract6ris6 en ce qu'il comporte: 
un noyau calibr^ en mousse molle (5), notamment de polystyrene ; une structure du type sandwich 
k Sme(4) et k peau (3), en fibre de verre et de carbone notamment, initialement impr6gn£es d'une 
substance adhesive, notamment de r&ine Epoxide et polym£ris£es plaqu£es sous vide ; une zone 
qui par souci de I6g6ret6 et de souplesse peut 6tre plus sensible aux chocs ponctuels sur la cardne 
(2) n'6tant contrainte qu'aux efforts r6partis de Feau et permettant d'^viter les effets de rebonds 
dus k une trop grande rigidite de Tensemble ; un renfort longitudinal (6) permettant le controle de 
la rigidity en flexion en porte-^-faux avant/arrtere notamment en fibre unidirectionneiles de 
carbone par exemple ; une finition de V ensemble par un enduit et peinture du type polyurethanne, 
ou autres types de processus permettant une finition soigne de r ensemble ; 

2-Proc6de de fabrication, selon la revendication 1, caract6ris£ en ce qu'il consiste k 
rialiser une structure sandwich k rigidity controls sur le pont du surf et une structure sandwich 
ou non mais qui peut-etre pour des raisons de 16g£rete plus sensible aux chocs ponctuels sur la 
cardne n'&ant en utilisation normale exposSe qu'aux chocs r^partis de Feau, de la manifcre 
suivante : stratifier la premiere peau (3) ainsi que le renfort longitudinal (6) en fibre 
unidirectionneiles, sur le pont (1) et la carfene (2) directement sur le noyau (5), stratifier par 
s£chage sous vide Tame du sandwich (4) sur le pont apr£s s^chage de la premiere peau, stratifier 
par s6chage sous vide la dernfere peau (3) du pont, en meme temps que les 2 k 3 dernferes de la 
cardne ainsi que le renfort aux niveau des ailerons, apr£s s^chage et calibrage de F6tape 
prtcedente, placer les ailerons et systfcmes d'accrochage, calibrer Pensemble obtenu apr&s s6chage 
complet, y appliquer une r^sine de finition, et finir par une peinture du type polyurethanne ou 
autres enduit. 
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Figl. 
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